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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER LORD OSENSTUTZE 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Lordosenstutze niit ei- 
nem in seiner Wolbung verstellbaren Stutzelement aus Kunststoff an Staben ei- 
ner durch Langs- und Querstabe gebildeten Gitter matte. 

In der Ruckenlehne von Sitzen, insbesondere von Kraftfahrzeugsitzen, ist haufig 
eine Lordosenstutze eingebaut, die es durch Wolbungsverstellung ermoglicht, 
die Kontur der Ruckenlehne an die Anatomie des Benutzers anzupassen und 
der Wirbelsaule des Benutzers besseren Halt zu geben. Das Stutzelement einer 
solchen Lordosenstutze wird durch eine mehr oder minder stark durchbrochene 
Platte aus Kunststoff gebildet, deren obere und untere Rander mit Hilfe eines 
Bowdenzuges zusammengezogen werden konnen, so daJ3 die Platte sich durch - 
biegt und dadurch ihre Wolbung verandert. Das Stutzelement ist im Bereich sei- 
ner oberen und unteren Rander an Querstaben einer Gittermatte befestigt, die 
dazu dient, die Ruckenlehne in der Flache zu versteifen. Diese Gittermatte wird 
ublicherweise durch ein Drahtgitter gebildet, das mit Druck- oder Zugfedern so 
im Rahmen der Ruckenlehne aufgehangt ist, dajS die Langsstabe im wesentli- 
chen vertikal in der Ebene der Ruckenlehne verlaufen. Die aus dunneren Drah- 
ten bestehenden Querstabe sind an den Enden zu Osen gebogen, die die Langs- 
stabe eng umschlingen und so zur Befestigung der Querstabe an den Langssta- 
ben dienen. 

Ein Beispiel fur eine Einheit aus Gittermatte und Lordosenstutze dieser Art wird 
in EP-A-0 780 262 beschrieben. Bei der Herstellung werden die Gittermatte und 
das Stutzelement zunachst als getrennte Bauteile hergestellt. Das durch ein 
Kunststoff-SpritzguJ3teil gebildete Stutzelement wird dann in einem besonderen 
Arbeitsschritt durch Verrastung an den Querstaben der Gittermatte befestigt. 
Dazu mussen die Rastorgane an dem Stutzelement so ausgebildet werden, da_£ 
einerseits eine ausreichend stabile Befestigung gewahrleistet wird, andererseits 
jedoch die Querstabe so leichtgangig eingerastet werden konnen, daJ3 die Verra- 
stung bei der industriellen Fertigung in kurzer Zeit und mit hoher Funktionssi- 
cherheit hergestellt werden kann. 



35 



Aufgabe der Erfindung ist es, die Herstellung und Befestigung der Lordosenstut- 
ze an der Gittermatte zu vereinfachen. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaJ3 dadurch gelost, da£> die Stabe in ein 
SpritzgieJ3werkzeug fur das Stutzelernent eingebracht und beim Spritzen des 
Stutzelements in dieses eingebettet werden 

5 ErfindungsgemaJ3 werden somit die Herstellung des Stutzelements und dessen 
Befestigung an der Gittermatte in einen einzigen Arbeitsschritt integriert, so dajS 
die Anzahl der Arbeits- und Handhabungsvorgange reduziert wird. Durch die 
Einbettung der Stabe der Gittermatte in den Kunststoff des Stutzelements wird 
dabei eine aufterst stabile Befestigung erreicht. 

10 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprii- 
chen. 

Bevorzugt werden die Querstabe und/oder die Langsstabe der Gittermatte mit 
15 dem Kunststoff umspritzt so daJ3 eine stance Verbindung entsteht. Wahlweise 
konnen beim Spritzen des Stutzelements jedoch auch Osen angeformt oder 
Gleithulsen aus Metall eingespritzt werden, in die dann die Langsstabe der Git- 
termatte eingeschoben werden. Auf diese Weise laJ3t sich auch eine sogenannte 
Viei-wege-Lordosenstutze herstellen, bei der das Stutzelernent nicht nur in der 
20 Wolbung, sondern auch in der Hohe relativ zur Gittermatte verstellbar ist. Dabei 
konnen auch Komponenten des Verstellmechanismus in das SpritzgieJS werkzeug 
eingelegt und umspritzt werden. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform werden die Querstabe der Git- 
25 termatte, bevor sie mit den Langsstaben verbunden werden, als Endlosmaterial 
in das SpritzgieJ3werkzeug zugefuhrt. Dabei konnen die Querstabe mit einem 
Ende gegen einen im Werkzeug ausgebildeten Anschlag vorgeschoben und dann 
am anderen Ende abgeschnitten werden. Dabei laJ3t sich das Schneidwerkzeug 
so mit dem Spritzgie.£werkzeug kombinieren, da£ die Einrichtungen zur Erzeu- 
30 gung der zum Zuhalten des SpritzgieJ3werkzeugs benotigten SchlieJ3krafte auch 
fur die Betatigung des Schneidwerkzeugs genutzt werden konnen. 

Da bei dem erfindungsgema£en Verfahren die Querstabe der Gittermatte durch 
das SpritzgiejSwerkzeug oder durch das fertige Kunststoffteil in Position gehalten 
35 werden, laJ3t sich auch die Herstellung der Gittermatte dadurch vereinfachen, 
daj3 die Querstabe erst wahrend oder nach dem SpritzgieJSen mit den Langssta- 
ben verbunden werden. Dabei kann das Spritzgiej3 werkzeug auch dazu benutzt 
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werden, diejenigen Querstabe in Position zu halten, die nicht in das Stutzele- 
rnent eingebettet werden. 

Die Langsstabe der Gittermatte konnen dadurch provisorisch in ihrer Position fi- 
5 xiert werden, dgJ3 sie in entsprechende Nuten in einer Werkzeughalfte des 
SpritzgieJ3werkzeugs eingefuhrt werden. Die Befestigung der Querstabe an den 
Langsstaben kann dann wie bisher durch Osenbildung erfolgen, wobei die Bie- 
gewerkzeuge fur die Herstellung der Drahtosen in das Spritzgiej3werkzeug inte- 
griert sein konnen. Alternativ ist es auch rnoglich, die Querstabe an die Langs- 
10 stabe anzuschweiJ3en. In diesem Fall konnen auch die SchweiJ3elektroden in das 
SpritzgieJ3werkzeug integriert sein. Beide Verfahrensvarianten haben den Vorteil, 
daJ3 die Abkuhlzeit zwischen dem Einspritzen des Kunststoffs und dem Entfor- 
men des Stutzelements fur andere Arbeitsschritte, insbesondere fur die Befesti- 
gung der Querstabe an den Langsstaben genutzt werden kann. 

15 

Da die scharfkantigen Drahtenden an den Befestigungspunkten der Querstabe 
bei der spateren Handhabung der Gittermatte leicht zu Verletzungen Oder zu 
Kratzern an anderen Bauteilen fiihren konnen, ist es zweckmaJMg, auch diese 
Befestigungspunkte mit Kunststoff zu urnspritzen. Dieses Umspritzen kann mit 
20 demselben Werkzeug geschehen, mit dem auch das Stutzelernent hergestellt 
wird, und bietet den zusatzlichen Vorteil, daJ3 die Befestigung der Querstabe an 
den Langsstaben zusatzlich stabilisiert wird. Wahlweise kann die Verbinclung 
zwischen Langs- und Querstaben auch allein durch das Umspritzen bewirkt 
werden. 

25 

Da die Gittermatte mit Druck- oder Zugfedern in die Ruckenlehne eingehangt 
wird, sollten an der Gittermatte, insbesondere an deren Langsstaben, geeignete 
Verankerungsstellen fur die Federn ausgebildet werden. Dies geschieht bisher 
dadurch, daJ3 die Langsstabe im Bereich der Verankerungsstellen etwas ausge- 

30 bogen werden. Bei dem erfindungsgemaJ3en Verfahren lassen auch diese Ausbie- 
gungen der Langsstabe mit geeigneten Biegeeinrichtungen im SpritzgieJ3werk- 
zeug herstellen. Andererseits bietet das erfindungsgemaJ3e Verfahren auch die 
Moglichkeit, diese Verankerungsstellen durch an die Langsstabe angespritzte 
Kunststoffteile zu bilden, in welche die Federn ggf. unverlierbar eingeclipst wer- 

35 den konnen. 
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Fur Kraftfahrzeugsitze sind aktive Kopfstutzen entwickelt worden, die bei einem 
Aufprall des Fahrzeugs selbsttatig nach vorn schwenken, um den infolge des 
Aufpralls nach hinten geschleuderten Kopf des Benutzers fruher aufzufangen 
und so ein Schleudertrauma zu verhindem. Die Schwenkbewegung der aktiven 

5 Kopfstutzen wird duch ein Ausloseelement ausgelost, das in die Ruckelehne des 
Sitzes eingebaut ist und auf den vom Oberkorper des Benutzers erzeugten 
Druck anspricht, wenn dieser bei dem Aufprall in die Ruckenlehne gepreJ3t wird. 
Das Ausloseelement weist ein Gehause oder sonstige Funktionsteile aus Kunst- 
stoff auf, die die entsprechenden Sensoren aufnehmen und die ahnlich wie das 

10 Stutzelement der Lordosenstutze an der Gittermatte zu befestigen sind. Das er- 
findungsgemaJ3e Verfahren lajSt sich daher auch analog auch fur die Befestigung 
solcher Funktionsteile des Ausloseelements an der Gittermatte einsetzen. 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeich- 
15 nung nalier erlautert. 



Es zeigen: 



Fig. 1 eine Ruckansicht einer Gittermatte mit einer Lordosen- 



20 stiitze gemaj3 der Erfindung; 

Fig. 2 ein Unterwerl^zeug einer Vorrichtung, die zum Spritzgie- 

J3en der Lordosensvitze und zugleich zur Herstellung der 
Gittermatte dient, in der Draufsicht; 



Fig. 3 einen Schnitt durch das Unterwerkzeug und ein zugehori- 

ges Oberwerkzeug langs der Linie Ill-Ill in Figur 2; 



Fig. 4 einen Schnitt durch das Unterwerkzeug und das Ober- 

30 werkzeug langs der Linie IV- IV in Figur 2; 

Fig. 5-8 Schnitte entsprechend Figur 4 zur Illustration des Herstel- 
lungsverfahren s ; 



35 



Fig. 9+10 



Teilschnitte durch eine Vorrichtung zur Herstellung der 
Lordosenstutze und der Gittermatte gemaJ3 einer anderen 
Ausfiihrungsform des erfindungsgemaJ3en Verfahrens; 
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Fig. 1 1 



einen Teil des Unterwerkzeugs der Vorrichtung nach Figu- 
ren 9 und 10 in der Draufsicht; 
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Fig. 12 



einen Schnitt durch einen Verbindungsbereich zwischen 
einem Langsstab und einem Querstab der Gittermatte; 



Fig. 13 



Teile des Langsstabes und des Querstabes in der Drauf- 
sicht; und 
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Fig. 14 - 16 



Teilschnitte durch eine Vorrichtung zur Herstellung der 
Lordosenstutze und der Gittermatte gemaJ3 einer weiteren 
Ausfuhrungsform des Verfahrens. 



In Figur 1 ist eine Gittermatte 10 mit einer daran befestigten Lordosenstutze 12 
15 gezeigt. Die Gittermatte 10 wird durch zwei an den Enden umgebogene Langs- 
stabe 14 gebildet, die durch mehrere sprossenartig angeordnete Querstabe 16, 
18 miteinander verbunden sind. Bei den Langsstaben 14 handelt es sich im ge- 
zeigten Beispiel um Metalldrahte mit einem verhaltnismaj3ig groJ3en Querschnitt 
und einer entsprechend hohen Biegesteifheit, wahrend die Querstabe 16, 18 
20 durch dunnere Metalldrahte oder Stabe aus Flachstahl gebildet werden. Jeder 
der Langsstabe 14 weist zwei Ausbiegungen 20 auf, die als Verankerungsstellen 
fur nicht gezeigte Zugfedem dienen, mit denen die Gittermatte 10 so im Rahmen 
einer Ruckenlehne eines Sitzes aufgehangt wird, daJ3 sie im wesentlichen in der 
Ebene der Ruckenlehne in der Polsterung liegt und der Ruckenlehne das gefor- 
25 derte MaJ3 an Steifheit und Nachgiebigkeit verleiht. Wahlweise konnen die 
Langsstabe auch als gelochte Flachbander ausgebildet sein, deren Locher zum 
Einhangen der Zugfedem dienen. 

Die Lordosenstutze 12 weist ein im wesentlichen plattenformiges Stutzelement 
30 22 aus Kunststoff auf, das auf beiden Seiten mehrere seitlich abstehende Finger 
24 bildet und in der Mitte mit Durchbruchen 26 versehen ist. Die Finger 24 sind 
an der Ruckseite durch angeformte Rippen 28 versteift. Durch rechtwinklig zu 
den Rippen 28 verlaufende, jedoch. unterbrochene Rippen 30 wird die Steifheit 
des Stutzelements 22 so eingestellt, dajS es sich um eine Querachse elastisch 
35 durchbiegen laJ3t und sich dabei in der Richtung senkrecht zur Zeichenebene in 
Figur 1 mehr oder minder stark auswolbt. Ein im wesentlichen vertikal verlau- 
fender Hebel 32 ist mittig auf der Ruckseite des Stutzelements 22 angeordnet 
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und an seinem unteren Ende in einem Lager 34 schwenkbar an dem Stiitzele- 
ment gelagert. Das obere Ende des Rebels 32 bildet eine Verankerungsstelle 36 
fur das AuJ3enkabel eines nicht gezeigten Bowdenzuges. Eine Verankerungsstel- 
le 38 fur das zugehorige Innenkabel ist in der Nahe des oberen Randes des 
5 Stutzelements 22 angeordnet. Mit Hilfe des Bowdenzuges kann folglich das Stut- 
zelement 22 in vertikaler Richtung auf Kompression beansprucht werden, so 
daj3 es sich in Richtung auf den Riicken des Benutzers durchwolbt. 

Zur Befestigung am Drahtgitter 10 weist das Stutzelement an seinen oberen und 
10 unteren Randern je eine Verdickung 40 auf, in die jeweils einer der Querstabe 
18 eingebettet ist. Auf diese Weise ist das Stutzelement 22 stabil und ausreiJ3si- 
cher an der Gittermatte 10 gehalten. Wenn das Stutzelement 22 durchgewolbt 
wird und sich dabei in vertikaler Richtung verkurzt, werden die Querstabe 18 
elastisch durchgebogen. Da die Querstabe in die Verdickungen 40 eingebettet 
15 sind, konnen sie jedoch auch unter dieser Beanspruchung nicht von dem 
Stutzelement abgerissen werden. 

Zur Herstellung des Stutzelements 22 dient ein SpritzgieJ3werkzeug, dessen Un- 
terwerkzeug 42 in Figur 2 gezeigt ist. Figur 3 zeigt einen Schnitt durch das Uri- 
20 terwerkzeug 42 und das zugehorige Oberwerkzeug 44. 

Das Unterwerkzeug 42 bildet einen Formhohlraum 22' , mit dem die in Figur 1 
sichtbare Ruckseite des Stutzelements 22 geformt wird. Wie Figur 3 zeigt, sind 
die Bereiche des Formhohlraums 22', die die Finger 24 bilden, leicht nach oben 

25 angewinkelt. Zu diesem Zweck bildet das Unterwerkzeug 42 schrag nach auJ3en 
ansteigende Plateaus 46. AuJ3erhalb des Forrnhohlraums 22' und der Plateaus 
46 weist das Unterwerkzeug 42 eine flache Oberflache auf, die von Langsnuten 
14' und Quernuten 16', 18' durchzogen ist. Die Langsnuten 14' sind so tief, da£ 
sie den gesamten Querschnitt der Langsstabe 14 aufhehmen konnen. Die Quer- 

30 nuten 16', 18' sind dagegen flacher gehalten, so daJ3 sie jeweils nur die untere 
Halfte des Querschnitts der Querstabe 16, 18 aufhehmen, wahrend die obere 
Halfte des Querschnitts durch entsprechende Nuten des Oberwerkzeugs 44 auf- 
genommen wird. Die Quernuten 16', 18' werden auf der linken Seite in Figuren 
2 und 3 durch einen Anschlag 48 begrenzt, wahrend sie auf der rechten Seite 

35 zum Rand des Unterwerkzeugs offen sind. Der Rand des Unterwerkzeugs bildet 
hier eine Scherkante, an der die Querstabe 16, 18 abgeschert werden konnen. 
Die Quernuten 18' munden in Vertiefungen 40' des Formhohlraums 22\ die den 
Verdickungen 40 des Stutzelements 22 entsprechen. 
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Die Langsnuten 14' sind stellenweise zu Schablonen 50 erweitert, denen jeweils 
ein Biegewerkzeug 52 zugeordnet ist. Die Langsstabe 14 werden zunachst im 
nicht gebogenen Zustand axial in die Langsnuten 14' eingefuhrt. Wahlvveise 
konnen die Langsstabe clabei ahnlich wie die Querstabe 16, 18 als Endlosmate- 

5 rial gegen einen Anschlag zugefuhrt und dann im Werkzeug abgelangt werden. 
AnschlieJ3end werden die Biegewerkzeuge 52 nach aujSen gezogen, so dgJ3 die 
Ausbiegungen 20 in den Langsstaben 14 gebildet werden. Die Biegewerkzeuge 
52, die derselben Langsnut 14' zugeordnet sind, werden vorzugsweise zeitlich 
nacheinander betatigt, damit die Langsstabe 14 sich wahrend des Biegevorgangs 

10 axial in den Langsnuten 14 verschieben konnen, um den durch die Ausbiegun- 
gen 20 bedingten Mehrbedarf an Material auszugleichen. Anschliej3end werden 
die Enden der Langsstabe 14 in der in Figur 1 gezeigten Weise umgebogen. 
Wahlweise kann auch dies mit Hilfe von Biegewerkzeugen geschehen, die in das 
Unterwerkzeug 42 integriert sind. 

15 

Figur 4 zeigt einen Schnitt durch das geoffnete SpritzgieJ3werkzeug in Hohe einer 
der Quernuten 18'. Die Langsstabe 14 sind hier bereits in die Langsnuten einge- 
fuhrt und in der oben beschriebenen Weise gebogen werden. Am linken Rand 
cles SpritzgieJ3werkzeugs ist eine SchweiJ3elektrode 54 gezeigt, die vertikalbeweg- 
20 lich am Oberwerkzeug 44 gehalten ist und dazu dient, einen der Querstabe 18 
mit dem Langsstab 14 zu verschweij3en. Entsprechende SchweiJ3werkzeuge sind 
auch fur die ubrigen Querstabe 16, 18 vorgesehen. 

Am rechten Rand des SpritzgieJSwerkzeugs ist in Figur 4 ein Schneidmesser 56 
25 gezeigt, das ebenfalls vertikalbeweglich am Oberwerkzeug 44 gehalten ist und 
zusammen mit der Schneidkante des Unterwerkzeugs 42 dazu dient, die Quer- 
stabe 16, 18 abzulangen. 

Die Querstabe 16, 18 werden als endlose Drahte von der rechten Seite des 
30 SpritzgieJSwerkzeugs her zugefuhrt und jeweils bis zum Anschlag 48 in die Quer- 
nuten 16', 18' des Unterwerkzeugs eingeschoben. 

Wie Figur 5 zeigt, wird anschlieJ3end das SpritzgieJ3 werkzeug geschlossen, so 
daJ3 der Querstab 18 zwischen dem Unterwerkzeug 42 und dem Oberwerkzeug 
35 44 in Position gehalten wird. Entsprechendes gilt auch fur die in Figur 5 nicht 
erkennbaren Querstabe 16. Fur die Querstabe 18 gilt allerdings die Besonder- 
heit, daJS sie sich frei durch das Innere der Vertiefungen 40' des Formhohlraums 
erstrecken. 
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AnschlieJ3end wird das Schneidmesser 56 abgesenkt, um den Querstab 18 an 
der Schneidkante des Unterwerkzeugs 42 abzuschneiden, wie in Figur 6 gezeigt 
ist. Auf dieselbe Weise werden auch die ubrigen Querstabe 16, 18 abgelangt. 
Oberhalb des Schneidmessers 56 wird dann eine weitere SchweiJ3elektrode 54 in 

5 Position gebracht. Wie Figur 7 zeigt, werden dann die SchweiJ3elektroden 54 ab- 
gesenkt, um den Querstab 18 und entsprechend auch die Querstabe 16 an bei- 
den Enden mit den Langsstaben 14 zu verschweiJ3en. Etwa gleichzeitig wird 
Kunststoffschmelze in den Formhohlraum 22' eingespritzt, um das Stutzelement 
22 zu bilden. Dabei werden die Querstabe 18 mit Kunststoffschmelze umspritzt 

10 und in die Verdickungen 40 des Stutzelements eingebettet. Nach dem Entfor- 
men erhalt man schlieJSlich die in Figur 8 gezeigte Einheit aus Gittermatte 10 
und Stutzelement 22. 

Eine abgewandelte Ausfuhrungsform der Erfindung wird nachstehend anhand 

15 der Figuren 9 bis 11 erlautert. Diese Ausfuhrungsform unterscheidet sich von 
dem zuvor beschriebenen Verfahren dadurch, daJ3 die Querstabe 16, 18 nicht an 
die Langsstabe angeschweiJ3t werden, sondem am den Enden zu Osen gebogen 
werden, die die Langsstabe fest umschlingen. Auch das Biegen der Osen erfolgt 
jedoch etwa zeitgleich mit dem SpritzgieJ3vorgang. Zu diesem Zweck weisen das 

20 Oberwerkzeug 44 und das Unterwerkzeug 42 jeweils an der Verbindungsstelle 
zwischen dem Querstab 18 und dem Langsstab 14 Aussparungen in der Form 
von Zylindersegmenten auf, die sich bei geschlossenem Werkzeug zu einem 
kreiszylindrischen Hohlraum erganzen, der auf den Langsstab 14 bzw. die zuge- 
horige Langsnut 14' des Unterwerkzeugs zentriert ist. Eine zylindrische Biege- 

25 scheibe 58 ist drehbar in diesem Hohlraum gelagert und weist an ihrer dem 
Querstab 18 zugewandten Stirnflache einen kreissegmentformigen Vorsprung 
60 auf. In clem in Figur 9 gezeigten Zustand liegt dieser Vorsprung 60 ganz in- 
nerhalb des Oberwerkzeugs 44. Der Querstab 18 wird in die zugehorige Quernut 
18' eingeschoben, bis. er mit seinem Ende an der Umfangsflache des zylindri- 

30 schen Hohlraums anst6J3t. 

Die Biegescheibe 58 ist drehantreibbar. Zum Drehantrieb dient eine Zahnstange 
62, die von der Seite her in einen nicht gezeigten Kanal des Unterwerkzeugs 42 
eintaucht und mit einer auf der Umfangsflache der Biegescheibe 58 ausgebilde- 
35 ten Zahnung 64 kammt. Diese Zahnung 64 ist in Figur 11 zu erkennen. Weiter- 
hin zeigt Figur 11, daJ3 der Vorsprung 60 gegenuber dem Querstab 18 versetzt 
ist, so dgJ3 er sich an dem Querstab vorbeidrehen kann. Eine Blattfeder 66, die 
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an der Stirnflache des zylindrischen Hohlraums im Unterwerkzeug 42 angeord- 
net ist, sorgt jedoch dafur, da6 das Ende des Querstabes 18 etwas in Richtung 
auf die Biegescheibe 58 abgelenkt wird, wenn der Querstab 18 in der in Figur 9 
gezeigten Weise eingefuhrt wird, Wenn nun die Zahnstange 62 verschoben wird, 

5 urn die Biegescheibe 58 im Gegenuhrzeigersinn zu drehen, so wird das Ende des 
Querstabes 18 von dem Vorsprung 60 erfeU3t und zu einer den Langsstab 14 eng 
umschliej3enden Ose 68 gebogen, wie in Figur 10 zu erkennen ist. Auf diese 
Weise lassen sich die Querstabe 18 und entsprechend auch die Querstabe 16 
wahrend des SpritzgieJ3vorgangs oder unmittelbar davor oder danach stabil an 

10 den zugehorigen Langsstaben 14 befestigen. 

Wahlweise konnen die Verbindungsstellen zwischen den Querstaben 16, 18 und 
den Langsstaben 14 jeweils mit einer Umhullung 70 aus Kunststoff umspritzt 
werden, wie in Figuren 12 und 13 gezeigt ist. Dies gilt entsprechend auch fur die 

15 durch SchweiJ3en hergestellten Verbindungsstellen gemaJS Figur 8. In demselben 
Arbeitsgang konnen an die Langsstabe 14 auch Verankerungsstellen 72 aus 
Kunststoff angespritzt werden, die das Einhaken der erwahnten Zugfedern er- 
moglichen und somit die in Figur 1 gezeigten Ausbiegungen 20 ersetzen. In Fi- 
gur 13 bildet die Verankerungsstelle 72 eine Ose 74 auf der Innenseite des 

20. Langsstabes 14, also auf der Seite, die zur Mitte der Gittermatte weist. Durch 
diese Anordnung wird eine stabile Verankerung der Zugfeder ermoglicht, da das 
hakenformig gebogene Ende der Zugfeder, das in die Ose 74 eingreift, auch den 
durch den Langsstab 14 verstarkten Teil der Verankerungsstelle umgreift. 

25 In entsprechender Weise konnen je nach Bedarf auch andere Teile der Langs- 
und Querstabe mit Kunststoff umspritzt werden um zusatzliche Funktionsteile 
an der Gittermatte zu befestigen. Insbesondere ist es moglich, das Biegeverhal- 
ten der Gittermatte gezielt zu beeinflussen, indem die Drahte stellenweise mit 
mehr oder minder dicken Umhullungen aus Kunststoff umspritzt werden und/ 

30 oder die Querstabe 16, 18 an geeigneten Stellen durch Abastandshalter aus 
Kunststoff verbunden werden. 

Figuren 14 bis 16 illustrieren eine Moglichkeit, das SpritzgiejSen des Stutzele- 
ments 22, das Biegen der Querstabe 16, 18 und das Umspritzen der Verbin- 
dungsstellen zwischen den Querstaben und den Langsstaben zu einem einzigen 
Arbeitsgang zu sammenzuf assen . Zu diesem Zweck bilden das Oberwerkzeug 44 
und das Unterwerkzeug 42 an jeder Verbindungsstelle zwischen den Langssta- 
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ben 14 und den Querstaben 18 (oder 16) einen Formhohlraum 76 fur die Um- 
hullung 70. GemaJ3 Figur 14 wird der Querstab 18 bis zur Innenwand des Form- 
hohlraums 76 durchgeschoben. Wahrend der Langsstab 14 durch das Unter- 
werkzeug 42 in Position gehalten wird, wird im Oberwerkzeug 44 ein Schieber 

5 78 abgesenkt, so daj3 das Ende des Querstabes 18 innerhalb des Formhohl- 
raums 76 um den Langsstab 14 herum nach unten gebogen wird. AnschlieJ3end 
wird, wie in Figur 15 gezeigt ist, ein Schieber 80 des Unterwerkzeugs waagerecht 
nach innen gefahren, um das Ende des Querstabes 18 erneut abzuwinkeln, so 
daj3 es zu einem den Langsstab 14 eng umschliej3enden Haken gebogen wird. 

10 AnschlieJ3end werden die Schieber 78, 80 wieder so weit zuriickgezogen, bis sie 
mit der Innenflache des Formhohlraums 76 bundig sind, und der Formhohl- 
raum wird mit Kunststoffschmelze ausgespritzt, um die Umhullung 70 zu bil- 
den. Gleichzeitig kann auch das in Figuren 14 bis 16 nicht gezeigte Stutzele- 
ment 22 gespritzt werden, in das die Querstabe 18 eingebettet sind. 

15 

Wenn die Querstabe 16, 18 an die Langsstabe 14 angeschweiJ3t werden, wie bei 
dem zuerst beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel, so konnen die Schwei^elektro- 
den analog zu dem in Figuren 14 bis 16 gezeigten Verfahren so ausgebildet wer- 
den, daJ3 sie im zuruckgezogenen Zustand mit der Innenflache des Formhohl- 
20 raums 76 bundig sind, so daJS auch in diesem Fall die Schweij3punkte mit einer 
Umhullung 70 umspritzt werden konnen. Zu Isolationszwecken muJ3 die 
SchweiJ3elektrode allerdings in dem Oberwerlezeug 44 in einer isolierenden Hul- 
se gefuhrt werden, deren Stirnflache wiederum einen Teil der Wand des Form- 
j hohlraums 76 bildet. 

f** 25 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zur Herstellung einer Lordosenstiitze (12) niit einem in seiner 
Wolbung verstellbaren Stutzelement (22) aus Kunststoff an Staben (18) einer 
5 durch Langs- und Querstabe (14, 16, 18) gebildeten Gittermatte (10), dadurch 
gekennzeichnet, daJ3 die Stabe (14, 16, 18) in ein SpritzgieJSwerkzeug (42, 44) 
fur das Stutzelement (22) eingebracht und beim Spritzen des Stutzelements (22) 
in dieses eingebettet werden. 

10 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daJ3 zumindest einige 
der Stabe (14, 16, 18) mit dem Kunststoff des Stutzelements (22) umspritzt wer- 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Quer- 
15 stabe (18) in Quernuten (18') des SpritzgieJ3werkzeugs (42, 44) eingefuhrt und 

mit ihrem Ende gegen einen im SpritzgieJ3werkzeug ausgebildeten Anschlag (48) 
geschoben werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Querstabe 
20 (18') als Endlosmaterial zugefuhrt und, wenn sie in Anlage an dem Anschlag (48) 

im SpritzgiejSwerkzeug (42, 44) fixiert sind, auf der dem Anschlag entgegenge- 
setzten Seite des SpritzgieJSwerkzeugs abgeschnitten werden, wobei vorzugswei- 
se eine Kante des SpritzgieJ3werkzeugs als Schneidkante genutzt wird. 

25 5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 sowohl die Querstabe (16, 18) als auch die Langsstabe (14) der Gitter- 
matte (10) in das SpritzgieJ3werkzeug (42, 44) eingebracht und im SpritzgieJS- 
werkzeug miteinander verbunden werden. 

30 6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Langsstabe 
(14) als gerade Stabe, vorzugsweise als Endlosmaterial, in Langsnuten (14') des 
SpritzgieJSwerkzeugs (42, 44) eingeschoben werden. 



den. 



35 



7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Langsstabe 
(14) im SpritzgieJ3werkzeug (42, 44) gebogen werden, wobei ein Teil (42) des 
SpritzgieJ3werkzeugs als Biegeschablone (50) dient. 
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8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daJ3 Kunst- 
stoffteile (70, 72) an die Langsstabe (14) der Gittermatte angespritzt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daJ3 zumindest einige 
5 dieser Kunststoffteile Umhullungen (70) fur die Verbindungsbereiche zwischen 

den Langsstaben (14) und den Querstaben (16, 18) sind. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daJ3 zumin- 
dest einige der Kunststoffteile Verankerungsstellen (72) fur an den Langsstaben 

10 (14) einzuhangende Zugfedern sind. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dajS die Kunststoffteile (70, 72) in einem Arbeitsgang mit dem Stutzelement (22) 
gespritzt werden. 

15 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 die Querstabe (16, 18) mit den Langsstaben (14) verschweijSt werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
20 daJ3 die Querstabe (16, 18) dadurch an den Langsstaben (14) befestigt werden, 

dajS die Enden der Querstabe (16, 18) um die Langsstabe herum zu Osen (68) 
oder Haken gebogen werden. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Ausloseelements fur aktive Kopftiitzen ei- 
25 nes Fahrzeugsitzes, bei dem ein Funktionsteil aus Kunststoff an Staben (18) ei- 

ner durch Langs- und Querstabe (14, 16, 18) gebildeten Gittermatte (10) befe- 
stigt wird, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Stabe (14, 16, 18) in ein Spritz- 
gieJ3werkzeug (42, 44) fur das Funktionsteil eingebracht und beim Spritzen des 
Funktionsteils in dieses eingebettet werden. 

30 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Verfahren zur Herstellung einer Lordosenstutze (12) mit einem in seiner W61- 
bung verstellbaren Stvitzelement (22) aus Kunststoff an Staben (18) einer durch 
Langs- und Querstabe (14, 16, 18) gebildeten Gittermatte (10), dadurch gekenn- 
zeichnet, daJ3 die Stabe (14, 16, 18) in ein SpritzgieJ3werkzeug (42, 44) fur das 
Stutzelement (22) eingebracht und beim Spritzen des Stutzelements (22) in die- 
ses eingebettet werden. 



(Fig. 1) 
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Fig. 7 
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Fig. 14 




Fig. 15 78 




Fig. 16 



78 44 




ROL P05 / 00 



FIGUR ZUR ZUSAMMENFASSUNG 




